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Beschreibung 

Verfahren zur Herstellung eines Gehauses Oder eines Einsatzteils fur 
ein Gehause eines Drosselklappenstutzens sowie Drosselklappen- 
stutzen 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines Gehau- 
ses Oder eines Einsatzteils fur ein Gehause eines Drosselklappenstutzens, 
mit einer DurchstromQifnung des Gehauses Oder des Einsatzteils, in die 
eine Drosselklappe urn eine sich quer zur Langserstreckung der Durch- 
stromoffnung erstreckende Schwenkachse schwenkbar anordenbar und 
die Drosselklappe in ihrer Schlielistellung mit ihrem radial umlaufenden 
Rand in einem Drosselanfangsbereich an der Innenwand der Durchstrom- 
offnung in Aniage ist, wobei der Drosselanfangsbereich, der sich von dem 
AnIagebereich der Drosselklappe an der Innenwand der Durchstromoff- 



nung in Drosselklappenoffnungsrichtung erstreckt, etwa kalottenartig oder 
etwa mit einem entlang einer verschwenktem Langsachse der Durch- 
stromoffnung verschobenen Kreisquerschnitt und die sich an das Ende 
des Drosselanfangsbereichs zustrom- und abstromseitig anschlielienden 
Zustrom- und Abstrombereiche zylindrisch oder konisch sich enA^eiternd 
ausgebildet sind, sowie auf einen Drosselklappenstutzen mit einem nach 
dem Verfahren hergestellten Gehause oder Einsatzteil eines Gehauses. 

Bei derartigen Gehausen oder Einsatzteilen fur Gehause ist es bekannt, 
zumindest den Drosselanfangsbereich in Drosselklappenoffnungsrichtung 
wegen dessen komplizierter kalottenartiger oder verschwenkter Ausges- 
taltung durch spanende Bearbeitung herzustellen. Die kalottenartige oder 
verschwenkte Ausgestaltung des Drosselanfangsbereichs dient dazu, den 
von der Drosselklappe freigegebenen Offnungsquerschnitt beim Offnen 
aus der SchlieRstellung heraus wahrend des Drosselanfangsbereichs sich 
nur langsam vergroliern zu lassen, um eine Feinfuhligkeit der Luftdurch- 
stromung in diesem Bereich zu ermoglichen. 

Die Herstellungsweise dieser bekannten Gehause und Einsatzteile ist sehr 
aufwendig und ermoglicht es nicht, das GehSuse oder das Einsatzteil aus 
Kunststoff herzustellen. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher ein Verfahren zur Herstellung eines 



Gehauses oder eines Einsatzteils sowie einen Drosselklappenstutzen der 
eingangs genannten Art zu schaffen, wobei nur wenige, einfache Herstel- 
lungsschritte erforderlich sind. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemali durch ein Verfahren gelost. bei dem 
zur Erzeugung der Durchstromoffnung ein an einer Kemtrennebene in ei- 
nen ersten Kernteil und einen zweiten Kernteil getrennter Kern in einer 
aulieren Spritzguliform angeordnet wird, wobei die Kernteile mit ihren ein- 
ander zugewandten Stirnflache der Kemtrennebene aneinander in Aniage 
gebracht sind und der Kern durch Spritzgielien umspritzt wird und wobei 
die Kemtrennebene sich etwa von der rechtwinklig zur Schwenkachse 
entferntesten Stelle des Ubergangs zwischen dem Ende des Drosselan- 
fangsbereichs und dem Zustrombereich zu der rechtwinklig zur Schwenk- 
achse entferntesten Stelle des Ubergangs zwischen dem Ende des Dros- 
seianfangsbereichs und dem AbstrSmbereich erstreckt und entsprechend 
der Langserstreckung der Schwenkachse der Drosselklappe ausgerichtet 
ist. 

Dieses Verfahren ermoglicht eine Herstellung des Gehauses oder des 
Einsatzteils ohne das Erfordernis einer spanenden anden/veitigen Nach- 
bearbeitung der Durchstromoffnung selbst in deren kompliziert geformten 
Drosselanfangsbereich. Die Form der Durchstromoffnung und die Oberfia- 



Che von deren Innenwand ist durch den Spritzvorgang bereits endgiiltig 
erzeugt. 

Die spezielle Lage der Kerntrennebene vermeidet es, da(i Hinterschnitte 
entstehen, die ein Entformen des Kerns verhindern wurden. 

Weiterhin entsteht der Kerntrennungsgrat an einer Stelle aufierhalb des 
Anlagebereichs der Drosselklappe an der Innenwand der Durchstromoff- 
nung und kann somit das einwandfreie SchlieRen der Drosselklappe nicht 
beeintrachtigen. 

Der Kern kann mit einem Leichtmetall, insbesondere mit Aluminium um- 
spritzt werden, ohne dali eine herkommliche spanende Nachbearbeitung 
anschliefiend erforderlich ist. 

Wird der Kern mit einem Kunststoff umspritzt, so kann nunmehr auch ein 
Gehause oder Einsatzteil mit kompliziert geformtem Drosselanfangsbe- 
reich aus Kunststoff hergestellt werden. Dabei wird vorzugsweise der Kern 
mit einem Thermoplast oder einem Duroplast umspritzt. 

Ein mit wenigen, einfachen Herstellungsschritten erzeugter Drosselklap- 
penstutzen wird dadurch erreicht, dali das Gehause oder Einsatzteil des 



Gehauses eine Durchstromoffnung aufweist, in die eine Drosselklappe um 
eine sich quer zur Langserstreckung der Durchstromoffnung erstreckende 
Schwenkachse schwenkbar angeordnet und die Drosselklappe in ihrer 
SchlieRstellung mit ihrem radial umlaufenden Rand in einem Drpsselan- 
fangsbereich an der Innwand der Durchstromoffnung in Aniage ist, da(i 
der Drosselanfangsbereich, der sich von dem Aniagebereich der Drossel- 
klappe an der Innenwand der DurchstromSffnung in Drosselklappenoff- 
nungsrichtung erstreckt. etwa kalottenartig oder etwa mit einem entlang 
einer verschwenkten Langsachse der Durchstromoffnung verschobenen 
Kreisquerschnitt und die sich an das Ende des Drosselanfangsbereichs 
zustrom- und abstromseitig anschlielienden Zustrom- und Abstromberei- 
che zylindrisch oder sich konisch erweiternd ausgebildet sind, wobei die 
Innenwand der Durchstromoffnung zumindest im Drosselanfangsbereich 
eine mechanisch unbearbeitete SpritzguBoberflache mit einem Kerntren- 
nungsgrat besitzt, der sich etwa von der rechtwinklig zur Schwenkachse 
entfemtesten Stelle des Qbergangs zwischen dem Ende des Drosselan- 
fangsbereichs und dem Zustrombereich zu der rechtwinklig zur Schwenk- 
achse entfemtesten Stelle des Obergangs zwischen dem Ende des Dros- 
selanfangsbereichs und dem Abstrombereich erstreckt und entsprechend 
der Langserstreckung der Schwenkachse der Drosselklappe ausgerichtet 
ist. 



Dabei ist ein feinfuhliges, ungestortes Offnen der Drosselklappe zu Beginn 
der Offnungsbewegung moglich, wenn die Drosselklappe in ihrer SchlieR- 
stellung in einem Abstand vom Ubergang zwischen dem* Ende des Dros- 
selanfangsbereichs und dem Zustrombereich und in einem Abstand vom 
Ubergang zwischen dem Ende des Drosselanfangsbereichs und dem Ab- 
strombereich mit ihrem radial umlaufenden Rand im Drosselanfangsbe- 
reich an der Innenwand der Durchstromoffnung in Aniage ist, so dali die 
Felnfuhligkeit der Luftdurclistr6mung zu Beginn des Offnens der Drossel- 
klappe auch nicht durch am Kerntrennungsgrat erzeugte Luftwirbel in der 
Nahe der Drosselklappe storend beeinfluRt wird. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung dargestellt und 
werden im folgenden naher beschrieben. Es zeigen 

Figur 1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel eines Drosselklappen- 
stutzens im Langsschnitt 

Figur 2 eine SpritzguBform im Langsschnitt zur Herstellung des 
Gehauses des Drosselklappenstutzens nach Figur 1 

Figur 3 die Spritzgufiform nach Figur 2 im Langsschnitt nach 
einem Spritzgledvorgang 



Figur 4 ein zweites Ausfuhaingsbeispiel eines Drosselklappen- 
stutzens im Langsschnitt 



Figur 5 eine Prinzipskizze der Konturbildung des Drosselanfangsbe- 
reichs des Drosselklappenstutzens nach Figur 1 . 

Die dargestellten Drosselklappenstutzen besitzen ein durch SpritzgieBen 
aus Aluminium oder Kunststoff hergestelltes Gehause 1 mit einer Durch- 
stromoffnung 2, die eine mechanisch unbearbeitete Spritzgulioberflache 
der Innenwand besitzt. In Figur 1 bestehtdie Durcfistromoffnung 2 aus ei- 
nem sich in Stromungsrichtung 3 konisch verjungenden Zustrombereich 4, 
an dem sich in Drosselklappenoffnungsrichtung 5 ein Drosselanfangsbe- 
reich 6 anschlieBt, der wiederum von einem konisch sich erweiternden 
Abstrombereich 7 fortgesetzt wird. 

In Figur 4 besteht der Durchstrombereich 2 aus zylindrischen Zustrom- 
und Abstrombereichen 4 und 7, zwischen denen der Drosselanfangsbe- 
reich 6' angeordnet ist. 

Um eine sich quer zur Langserstreckung der Durchstromoffnung 2 in de- 
ren Drosselanfangsbereich 6 erstreckende Schwenkachse 8 schwenkbar 
ist eine Drosselklappe 9 angeordnet, die in ihrer dargestellten Schliefi- 



stellung mit ihrem radial umlaufenden Rand an der Innenkontur der 
Durchstromoffnung 2 in deren Drosseianfangsbereich 6 bzw. 6' in Aniage 
ist. 

Der Drosseianfangsbereich 6 in Figur 1 besitzt eine Kontur. die durch ei- 
nen Halbkreisquerschnitt gebildet ist, der entlang einer verschwenkten 
Langsachse 1 0 verschoben ist. 

Die Figur 5 zeigt eine Prinzipsklzze dieser Konturbildung in der Seitenan- 
sicht. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 4 ist der Drosseianfangsbereich 6' 
mit einer Kontur einer Kugelkalotte ausgebildet. 

In Figur2 sind in einer auBeren SpritzguBform 11 ein erster Kernteil 12 
und ein zweiter Kernteil 13 eines Kerns 14 angeordnet, die mit ihren ein- 
ander zugewandten Stirnflachen 15 und 16 aneinander in Aniage sind, 
wobei die aneinander aniiegenden Stirnflachen 15 und 16 bei in der 
Spritzguliform 1 1 eingeiegtem Kern 14 eine Kerntrennebene 17 bilden. 

Die Kerntrennebene 17 erstreckt sich von der rechtwinklig zur Schwenk- 
achse 8 entferntesten Stelle 18 des Obergangs zwischen dem Ende des 



Drosselanfangsbereichs 6 und dem Zustrombereich 4 zu der rechtwinklig 
zur Schwenkachse 8 entferntesten Stelle 19 des Ubergangs zwischen 
dem Ende des Drosselanfangsbereichs 6 und dem Abstrombereich 7. Die 
Kerntrennebene 18 ist entsprechend der Langserstreckung der Schwenk- 
achse 8 der Drosselklappe 9 ausgerichtet. 

In Figur 3 sind die Kernteile 12 und 13 nach einem Spritzgielivorgang be- 
reits um einen Abstand axial voneinander weggezogen, so da(i an dem 
gespritzten Gehause 1 ein Kerntrennungsgrat 20 sichtbar ist, der entlang 
der Kerntrennebene 1 7 entstanden ist. 

Wie in Figur 1 zu erkennen ist, befindet sich dieser Kerntrennungsgrat 20 
in einem Abstand zur Drosselklappe 9 in deren Schlielistellung, so da(i 
das einwandfrele Schlielien der Drosselklappe 9 nicht durch den Kern- 
trennungsgrat 20 behindert wird. 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines Gehauses Oder eines Einsatzteils fiir 
ein Gehause eines Drosselklappenstutzens, mit einer Durchstromoff- 
nung des Gehauses oder des Einsatzteils, in die eine Drosselklappe 
um eine sich quer zur Langserstreckung der Durchstromoffnung 
erstreckende Schwenkachse schwenkbar anordenbar und die Drossel- 
klappe in ihrer SchlieBstellung mit ihrem radial umlaufenden Rand in 
einem Drosselanfangsbereich an der Innenwand der Durchstromoff- 
nung in AnIage ist, wobei der Drosselanfangsbereich, der sich von dem 
AnIagebereich der Drosselklappe an der Innenwand der Durchstrom- 
offnung in Drosselklappenoffnungsrichtung erstreckt, etwa kalottenartig 
Oder etwa mit einem entlang einer verschwenktem Langsachse der 
Durchstromoffnung verschobenen Kreisquerschnitt und die sich an das 
Ende des Drosselanfangsbereichs zustrom- und abstromseitig an- 
schlieBenden Zustrom- und Abstrombereiche zylindrisch oder sich ko- 
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nisch erweiternd ausgebildet sind, dadurch gekennzeich- 
n e t , daB zur Erzeugung der Durchstr6m6ffnung (2) ein an einer 
Kerntrennebene (17) in einen ersten Kernteil (12) und einen zweiten 
Kernteil (13) getrennter Kem in einer aulieren Spritzguflform (1 1 ) an- 
geordnet wind, wobei die Kernfeile (12, 1 3) mit ihren einander zuge- 
wandten Stirnfl^ciien (15, 16) der Kerntrennebene (17) aneinander in 
Aniage gebracht sind und der Kern (14) durch SpritzgieUen umspritzt 
wird und wobei die Kerntrennebene (17) sich etwa von der reclitwinl<lig 
zur Schwenkaclise (8) entferntesten Stelle (18) des Obergangs zwi- 
schen dem Ende des Drosselanfangsbereichs (6, 6') und dem Zu- 
strOmbereich (7) zu der rechtwinklig zur Schwenkachse (8) entferntes- 
ten Stelle (19) des Obergangs zwischen dem Ende des Drosselan- 
fangsbereichs (6, 6') und dem AbstrOmbereich (7) erstreckt und ent- 
sprechend der Langserstreckung der Schwenkachse (8) der Drossel- 
klappe (9) ausgerichtet 1st. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, 
daB der Kem (14) mit einem Leichtmetall, Insbesondere mit Aluminium 
umspritzt wird. 



3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dali der Kem (14) mit einem Kunststoff umspritzt wird. 



4. Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gekennzeichnet, 
dali der Kern (14) mit einem Thermoplast Oder einem Duroplast um- 
spritzt wird. 



5. Drosselklappenstutzen mit einem nach dem Verfahren nach einem der 
Anspruche 1 bis 4 hergestellten Gehause oder Einsatztell eines Ge- 
hauses, dadurch gekennzeichnet, da(i das Gehause (1 ) 
Oder Einsatzteil des Gehauses eine Durchstromoffnung (2) aufweist, in 
die eine Drosselklappe (9) um eine sich quer zur Langserstreckung der 
Durchstromoffnung (2) erstreckende Schwenkachse (8) schwenkbar 
angeordnet und die Drosselklappe (9) in Ihrer SchlieBstellung mit ihrem 
radial umlaufenden Rand in einem Drosselanfangsbereich (6, 6') an 
der Innenwand der Durchstromoffnung (2) in Aniage ist, daft der Dros- 
selanfangsbereich (6, 6'), der sich von dem Aniagebereich der Dros- 
selklappe (9) an der Innenwand der DurchstromSffnung (2) in Drossel- 
klappenoffnungsrichtung (5) erstreckt, etwa kalottenartig oder etwa mit 
einem entlang einer verschwenkten Langsachse (10) der Durchstrom- 
offnung (2) verschobenen Kreisquerschnitt und die sich an das Ende 
des Drosselanfangsbereichs (6. 6') zustrom- und abstromseitig an- 
schliefienden Zustrom- und Abstrombereiche (4, 7) zylindrisch oder 
sich konisch enA/eiternd ausgebildet sind, wobei die Innenwand der 
Durchstromoffnung (2) zumindest im Drosselanfangsbereich (6, 6') ei- 



- 12- 



ne mechanisch unbearbeitete Spritzguftoberflache mit einem Kern- 
trennungsgrat (20) besitzt. der sich etwa von der rechtwinklig zur 
Schwenkachse (8) entferntesten Stelle (18) des Qbergangs zwischen 
dem Ende des Drosselanfangsbereichs (6, 6') und dem ZustrSmbe- 
reich (4) zu der rechtwinklig zur Schwenkachse (8) entferntesten Stelle 
(19) des Qbergangs zwischen dem Ende des Drosselanfangsbereichs 
(6, 6') und dem Abstrombereich (7) erstreckt und entsprechend der 
Langserstreckung der Schwenkachse (8) der Drosselklappe (9) ausge- 
richtet ist. 

6. Drosselklappenstutzen nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
z e i c h n e t , dali die Drosselklappe (9) in ihrer Schlielistellung in ei- 
nem Abstand vom Obergang zwischen dem Ende des Drosselan- 
fangsbereichs (6, 6') und dem Zustrombereich (4) und in einem Ab- 
stand vom Obergang zwischen dem Ende des Drosselanfangsbereichs 
(6, 6') und dem AbstrSmbereich (7) mit ihrem radial umlaufenden Rand 
im Drosselanfangsbereich (6, 6') an der Innenwand der Durchstromoff- 
nung (2) in Aniage ist. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines Gehau- 
ses 1 eines Drosseiklappenstutzens sowie auf einen Drosselklappenstut- 
zen, bei dem das Gehause 1 eine Durchstromoffnung 2 aufweist, in die 
eine Drosselklappe 9 urn eine sich quer zur Langserstreckung der Durch- 
stronnoffnung 2 erstreckende Schwenkachse 8 schwenkbar angeordnet 
und die Drosselklappe 9 in ihrer Schlielistellung mit ihrem radial umlau- 
fenden Rand in einem Drosselanfangsbereich 6 an der Innenwand der 
Durchstromoffnung 2 in Aniage ist. Der Drosselanfangsbereich 6. der sich 
von dem Aniagebereich der Drosselklappe 9 an der Innenwand der 
Durchstromoffnung 2 in Drosselklappenoffnungsrichtung 5 erstreckt, ist 
etwa mit einem entlang einer verschwenkten Langsachse 10 der Durch- 
stromoffnung 2 verschobenen Kreisquerschnitt und die sich an das Ende 
des Drosselanfangsbereichs 6 zustrom- und abstromseitig anschlieBen- 
den Zustrom- und Abstrombereiche 4 und 7 sich konisch enA^eiternd aus- 
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gebildet. Die Innenwand der Durchstromoffnung 2 besitzt eine mechanisch 
unbearbeitete Spritzguftoberfiache mit einem Kerntrennungsgrat 20, der 
sich etwa von der rechtwinklig zur Schwenkachse 8 entferntesten Stelle 1 8 
des Obergangs zwischen dem Ende des Drosselanfangsbereichs 6 und 
dem Zustrombereich 4 zu der rechtwinklig zur Schwenkaciise 8 entfern- 
testen Stelle 19 des Obergangs zwischen dem Ende des Drosselanfangs- 
bereichs 6 und dem Abstrombereich 7 erstreckt und entsprechend der 
LSngserstreckung der Schwenkachse 8 der Drosselklappe 9 ausgerlchtet 
ist. 

(Figurl) 
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Bezugszeichenliste 
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GehSuse 


11 


SpritzguSform 


2 


Du rchstromoffnu ng 


12 


erster Kernteil 


3 


Strdmungsrichtung 


13 


zweiter Kernteil 


4 


Zustrombereich 


14 


Kern 


5 


DrosselklappenOffhungsrichtung 


15 . 


Stirnflache 1 . Kernteil 


6 


Drosselanfangsbereich 


16 


Stirnflache 2. Kernteil 


6' 


Drosselanfangsbereich 


17 


Kerntrennebene 


7 


Abstrombereich 


18 


Stelle 


8 


Schwenkachse 


19 


Stelle 


9 


Drosselklappe 


20 


Kerntrennungsgrat 


10 


verschwenkte Langsachse 
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